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Pantentanmeldung 



Verfahren zur Herstellung flexibler Schleifmittelgebilde 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
flexibler Schleifmittelgebilde. Unter ,, Schleifmittelgebilden ,f 
sind z.B. Bahnen, Bander (in Rollen Oder endlos verklebt) , Platten, 
Scheiben oder dergleichen zu verstehen, die mit einer Schleifmittel- 
schicht versehen sind. 

Es ist bekannt, flexible Schleif mittelbahnen herzustellen , wobei 
hartbare Kunstharze, wie Phenolharze vom Reeoltyp, auf Unterlagen 
in Form von Bahnen aus Faserstof f en, /wie Papier, Qewebe oder auch 
Vulkanfiber aufgetragen werden. Anschlieftend wird das Schleif- 
roaterial iii Form von Rome** auf das Harz aufgebracht, das Harz 
vorgetrocknet und bei erhohter Temperatur, z.B. etwa 130 C, 
vorgehartet. Danach wird eine weitere Schicht aus Harz aufge- 
tragen, getrocknet und bei erhohter Temperatur , z. B. etwa 130 C, 
vollstandig gehartet. Die Trocknung erfolgt im allgemeinen in 
sogenannten "Hangetrocknem" , in denen die Bahnen z.B. in Schlaufen 
liber Staben hangend angeordnet sind. Das hat den Nachteil, daft 
die Bahnen an den Aufhangestellen stark gebogen sind, so daG die 

-aufgebracht en— UberzUge-an-diesen-S-tellen-leicht„br.echen^un.d_ab- 

brcickeln konnen. Venn die Trocknung nicht langsaa genug bei 90 
bis 95°C erfolgt, tritt infolge zu rascher Wasserverdampfung 
haufig eine unerwiinschto Blasenbildung innerhalb des Phenolharz- 
uberzugs und damit die Bildung von Fehlstellen ein. Ein weiterer 
Nachteil bei dieser sogenannten "Hangtrocknung" liegt in der 
Cchwie-rigktrit , die Temperatur innerhalb diese.i ve rhK I tnisrariB i g 
engon Tempern turbereichr. konstnnt zu' halten. Ani.chl Lefiend wird 
dciB gohart#>tu MateriaL bei Rauratemperatur e ider bc.-r> t Lmm ten 
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Luftfeuchtigkeit auegeeetzt, urn daa Torher entsogene Waeeer dem 
Trageraaterial wiadar zuaufUhren. Darauf wird dar gehartete IJber- 
zug durch Ziahan Ubar aine Stahlkante, daa aogenannte "BrechraeeBer", 
Oder durch FUhren Uber Walzen geringen Durchmeaaera, gebrochen, 
urn dar Bahn eine gewiaaa Biegaankeit zu verleihen. Bai diesea 
Vorgang darf dar Kunstharzuberzug sich nicht vom T rage mate rial 
abldaen. Dann wird das Schleifnittel in an eich bakanntar Vaiaa 
konfektioniart. 



Die genannten Hachteile warden geaafl dar Erfindung behoben. Diaaa 
betrifft ein Verfahren cur Reretellung Ton Schleifaittelgebilden 
(flexiblen Sehleifmitteln auf Tragermaterial) durch Aufbringen 
von hartbaren Kunatharxen odar Ton tieriechea Lain auf Faaeretof f , 
wie Papier, Baumwollgewebe Oder Vulkanfiber, darauf folgendea Auf- 
bringen Ton Schleifkornern. aaaehlieOende teilweiae Troeknung und 
gegebenenfalle HKrtung des Kunatharzee bei erhohter Temperatur 
Oder Verfeatigung daa Leime, Aufbringen des hartbaren Kunetharzea 
in zweiter Stufe und' darauf folgende TOllatiindige HKrtung in zweiter 
Stufe, bei dea die Hlirtung oder Trockaung in eindeetena einer Stufe 
In Oegenwart Ton Uberhitztea Waaaerdaepf arfolgt, deaaen Partial- 
daapfdruck in der eraeugten Ataoaphare untarhalb daa Taupunktea liagt, 
aber aindeatana deajenigen einer Teaperatur Tan 50°C antapricht. la 
allgeaeinen wird man daa Aufbringen Ton Kunathars in zwei fiehichten 
Torziehen. Beiepieleweiee kann die Hartuu* in aw.itar Stufa ao unter- 
teilt werden, dafl aunfiehat die beachichteta Unterlage plan unvoll- 
\ . atfindig, aber doch eo gehartet wird, daft aie nnachl'ieQend - z.B. 



ohne Zwiaehenachaltung einea Breehneaaera - klebfrei aufgewickelt 
wird. Daa Hara kann dann endgilltlg bleeen- und klebfrei auege- 
Ktfrtet werden, indea dieee lolle ala eolche den Rartungebedinguagen , 
z.B. erhohter Teaperatur, elektriechem Hochfrequenzfeld oder dgl. 
ausgeaetst wird. 

Die Trocknungstnaperntur liegt in allgeaeinen awiechen 50 und 200°C . 
Die BartungBteaperatur in beiden Stufen kann beiapi eleweia* io Be- 
reich von etwa 50 bin 350°C liagen und die dea Waaaerdampf ea xwL- 
■chen ttwa 120 und 350°C , wobei diea# Bereiehe In ElnzelfSllen 
auch Uber- bzw. unterechritten werdeD konnen. Auch konnen die Toa- 
peraturen beldei- HKrtungaetufen untarachledlich aeLn. 
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Infolge der Erhohung des Wasserpartial-Dampf drucks in der Atmo- 
ephare Uber d.» » faartenden Behandlungsgut verdampft das aus dem 
Uberzug tu entfemende Vaeser langeamer. so daB keine unerwiinschte 
Blasenbildung bei erbbbter Trocknungstemperetur eintritt. Dies 
kann noch dadurch verbessert warden, daB der Innendruck i« Trockner 
erhoht wird. Ein weiterer Vorteil des erf indungemSBigen Verfahrens 
liegt darin. daD die Trocknungatemperatur starker variabel ist , z.B. 
hoher gehalten werden kann «nd da.it eine raschcre Trocknung er- 
moglicht und daB die Hartung daher auch erheblich rascher vor sich 
gehen kann. Dsdurch wird eine horizontal Fertigung innerhalb 
praktiach interesaanter Zeitraume und in wirtechaf tlichen Anlagen 
mbgliche 

Gewohnlich werden die Trocknung und Hartung in demselben Raum bzw. 
demaelben Vorrichtungsteil durchgef uhrt , wobei die Trocknung im 
allgemeinen uriter 100°C vor sich geht. ZweckmaBig wird der Uber- 
hitzte Wasserdampf i. Gegenstrom uber den zu hartenden Kunstharz- 
uberzug geleitet. Das Behandlungsgut kann also gemaB der Erfindung 
von vornherein einer erhohten Temperatur ausgesetzt werden und im 
Gegensatz z« dem biaberigen Verfahren, wonach in der Heizzone eine 
langsame Temperatursteigerung in Fbrderrichtung erforderlich ist. 

Nach einer weiteren Aus flihrungs form der Erfindung wird die Hartung 
in erster und/oder zweiter Stufe so durchgefuhrt , daB die be- 
e chichtete Unterlage plan angeordnet ist und vorzugsweise in horizon- 
taler Lags -it dem Vaeeerdampf beaufechlagt wird. Da die Erfindung 
die Anwendung hbherer Temperatur und damit i. Ergebnis eine raechere 
Trocknung und Hartung ermoglicht, eriibrlgt sich das Trocknen im 
Hang. Infolge der ebenen Anordnung beim Harten ergibt sich weniger — 
Abfall durch Abloaen dee tlberzugs von dem Tragermaterial beim 
Brechen. Ein weiterer Vorteil der horizontal Anordnung der Bahnen 
gegenuber der biaberigen Trocknung und Hartung besteht darin, dafi 
ein unerwiinschtes Ablaufen des Phenolharzes vermieden wird. 
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Es iet auch moglich, nach dem erstmaligen Auftragen dee Kunst- 
harzes die Behandlung bei erhohter Temperatur nur so weit zu 
fiihren, daB eine Teiltrocknung, aber keine Teilhartung dee 
Harzes erfolgt. Die Teiltrocknung dee ersten Uberzugs kann in 
manchen Fallen echon genugen, um die auf zubringenden Schleif- 
korner geniigend f eetzuhalten. Bei dieser Auef Uhrungsform wird eine 
homogene Verteilung der Schleifkorner gewahrleistet , bedingt durch 
eine teilweise Waeeerverdampfung unter besonders schonenden Be- 
dingungen. 

Das hartbare Kunetharz Oder der tierische* Leim kbnnen allein oder 
I zusammen mit ublichen Zueatzen, wie insbesondere mineraliechen Full- 

etoffen, z.B. Quarzmehl, aktiver Kieselsaure , Kryolith, Pyrit , 
Calciumcarbonat , Eisenoxid, Gesteinsmehl , Marmormehl oder dergleichen, 
verwendet werden. Das Verhaltnie Fullstoff : Harz bzw. Leim kann in 
weitem Bereich schwanken, z.B. (0,02 bis 2) : 1 betragen. 

Es ist auch moglich, Hartungskatalysatoren zuzusetzen. Hierfur 
eignen sich insbesondere saure Katalysatoren bzw. solche, die 
unter den Reaktionsbedingungen sauer reagieren, beispielsweise 
PhosphorsKure , Chlor-carbonsauren , Sulfonsauren , wie p-Toluol- 
sulfonsaure, Toluolsulf onsaure-Amin-Addukte , z.B. Melamin-Addukte, 
ferner Lewis-S&uren , wie Bortrif luorid , Aluminiumchlorid, Alu- 
miniumbroraid oder dergleichen, Salze, z.B. Araraonchlorid , Ammon- 
' nitrat, Aminsalze, wie Diraethyl-athanolamin- ace tat oder das ent- 

sprechende Chlorid. 

Bei der Auswahl der Katalysatoren und der Fullstoffe kann gegebenen- 
falls eine gegenseitige Abstiramung notwendig sein, wenn beispiels- 
weise ein stark saurer Kataly6ator verwendet wird, der Fullstoffe 
in Form von Carbonaten angreifen wiirde. Der Anteil der Hartungs- 
katalysatoren kann Je nach verwendetf. m Harz und nach den HKrtungs- 
bedingungen schwanken. In allgemeinen betrSgt er zwischen 0,2 und 
5 Gew.-£, bezogen auf das Kunotharz. 

Die in verschiedenen Stufen aufgebrachten Kunstharze bzw. deren 
Mischungen konnen jeweilo rerechieden aufgebaut sein, und zwar sowohl 
nach Mengenverhaltnissen ale auch nach Art der Komponenten und 6ich 
beispielsweise auch in ihrem FUllstof f-. und/oder Katalysatorengehalt 
unterscheiden^ 3 09 8 13/ 0 4 4 4 
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Wenn aktive Kieselsaure oder ein andorcr FUllstoff mit grofier 
aktiver Uberfiache verwendet wird, hat dies zur Folge, daft er 
dem auf zubringenden Kunstharz eine htihere Viskositat verleiht, 
so da& der Oberzug beim Trocknen bzw. Harten nicht unerwUnschter- 
weise wegfliefien kann. Andererscits ist eine zu hohe Viskositat 
beim DeckUberzug weniger erwtinscht, weil der Deckilberzug gleich- 
ma&ig in die Zwischenraume zwischen die Schleif kSmer eindringen 
und diese nach der Hartung fest vcrankcrn soil. Palls die Vis- 
kositat der Deckschicht beim Aufbringen zu hoch ist bzw. das 
Flie&verhalten unter den Hartebedingungen beeintrachtigt, werden 
' die Schleif kcJrner nur oberf lachlich bedeckt, so dafi beim spateren 
Schleifvorgang sowohl die Schleifwirkung beeintrachtigt ist als 

aucn die Schleif kcJrner leicht aus ihrer Verankerung abbrOckeln. 

, in zu grg&en Mengen 
Aus diesem Grund wird man aktive Kieselsaure nichtvin der Deck- 
schicht, sondern in der Grundschicht , verwenden. Dadurch wird 
die Verteilung der Schleif kOrner vorteilhaft beeinflu&t, 

Um zu verhindern, dafi der letzte Oberzug zu hochviskos wird, 
ist es zweckmafiig, dem ftlr die Deckschicht bestimmten Phenol- 
harz noch die Fliefifahigkcit verbesscrnde Zusatze, z.B. Qleit- 
mittel, oberfiachenaktive Stoffe oder dergleichen zuzusetzen. 
Als solche Zusatze sind beispielsweise geeignet Metallsalze , ins- 
besondere die Calcium- Aluminium- und/oder Zinksalze von Fett- 
sauren mit 16 bis 22, vorzugsweisc 13 bis 20 C-Atomen, vor allem 
der Stearinsaure. Ferner eignen sich Pettsaurederivate in Form 
von Estern von Alkoholen mit 8 bis 16 C-Atomen, Amiden, Imiden, 
iJitrilen und/oder Sulfonaten. Hierbei konnen Derivatc ungesat- 
tigter oder vorzugsweise gesatticter Fettsfturen, deren langket- 
— tiger-Re st^-ewei-ls^ 

halt, verwendet werden. Gceignete Fettsauren sind z.B. Stearin- 
saure, Palmitin-, Kokoscil- und RicinusOlf ettsaurc . Ferner sind 
als innerc Gleitmittel hochmolekulare aliphatische Vcrbindungon 
mit Molgewichten von 5OO0 bis 50.000, beispielswe ise Polyathy len, 
-propylen, -isobutylen und Silikonc sowie polymere Olykole, wie 
Polyafchylcnglykol oder dergleichen geeignet. 
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Die Schleifkorner Oder die Uberzugsschichten oder beide konnen- 
gegebenenfalls auch haftverbessernde Zueatze, wie Silanverbin- 
dungen , Polyacrylomid oder dergleichcn aufweieen, um die gegen- 
seitige Haftung noch zu verbessern. 

Fur das erf indungsgeraeLBe Verfahren eignen sich in erster Linie 
Phenolharze, insbesondere Resole. Es ist aber auch moglieh, Novo- 
lake oder andere Harze, wie Aminharze, z.B. Harnstoff- oder 
Melaminharze, ferner Epoxidharze, durch Fouchtigkeit hartende 
Polyure thane oder dergleichen zu verwenden. Die gonannten Harze 
konnen jeweils alloin oder im Gemiech, z.B. in Form einer Lbsung 
oder Schmelze, aufgebracht werden. Gegebenenf alls kann das Harz 
auch in Form fester Teilchen, z.B. durch Pulverbeschichtung , auf- 
getragen werden. In diesem Falle ist keine Trocknung, sondem 
eine Temperaturbehandlung zum Zusammensintern der Kunstharzteil- 
chen vor der Hartung vorgesehen. Geeignete Phenolharze sind sol- 
che ein- oder mehrwertiger , ein- oder mehrkerniger Phenole und 
deren Substitutionsprodukte , wie Phenol, Kresol, Butylphenol, 
Diphenylolpropan, -methan , Triphenylolraethan oder dergleichen. 

Es ist ferner moglieh, dafl die beiden Uberzugsschiohten auf der 
Basis verschiedener Harze aufgebaut sind. Es ist jedoch bevor«ugt, 
daft die beiden Uberzugsschichten aus einem hartbaren Kunst- 
harz bestehen. Eine weitere- Ausfuhrungsf orm der Erfindung iat. 
das Aufbringen von mehr als zwei Uberzugsschichten in mehreren 
Stufen, wobei wioderum die Qrundschicht auf der Basis von tierischem 
Leim oder hartbarem Kunstharz aufgebaut aein kann. 

Die Zeichnung zeigt eine schematische Darstellung dea erfindunga- 

_maaigen_V_ex.fahrj9.na_. 



Auf der Faseretof f bahn 1 wird aunSchst eine Harzloaung 2 als Grund- 
schicht mittels Walze aufgebracht. Das Aufbringen dea Harzes kann 
jedoch auch auf andere Weiae, a.B. durch Streichen, Spruhen er- 
folgen. Darauf werden die Schleifkorner 3 geraKIi der ZeLchnung 
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elektroBtatiBch aufgetragen. Auch hier kann das Auftragen beliebig, 
z.B. durch Aufstreuen, erfolgen. Die mit der Grundechicht und den 
Schleifkornero versehene Bahn wird nun in eine Heizzone k gef Uhrt , 
durch die das Behandlungegut z.B. uber ein perforiertea Forder- 
band 5 in horizontaler Lage plan geleitet wird. Anstelle dee 
Fbrderbandea konnen Tragstabe, Rollen o.a. verwendet werden . Oder 
ee kann auch eine Schvebetrocknung (Schwebetrockner) , z.B. mittels 
Luft Oder Vaseerdaapf durchgefUhrt werden. In dieaer Zone befindet 
«ich eine Zuleitung 6 fur iiberhitzten Vaeserdaapf , die eich zweck- 
aa&ig Uber dea Band befindet. Hinter der Heizzone wird daa Band 
viederu. ait einer Harzlbsung 7 beschichtet und anschlieflend durch 
eine zweite Heizzone 8 gefiihrt, die ebenfalle eine Zuleitung 9 fUr 
uberhitzten Waeaerdampf aufweist. Die Auehartung braucht nicht 
hier zu erfolgen, ee iet auch moglich, die Bahn mit klebfreieer 
Anhartung dee Bindemittels aufzuwickeln und als Rolle in Ileifiluft 
bei 130°C oder im Hochf requenzfeld auszuharten. Kach Durchlaufen 
dieaer zweiten Heizzone wird daa Band in einer in der Zeichnung 
nicht gezeigten Zone erhohter Luftf euchtigkeit , beiBpieleweise 
mit einer Luftf euchtigkeit von 95 % oder mehr behandelt 
("reklimatisierf) und darauf der Uberzug durch Fiihren liber 
ein sogenanntee "BrechaesBer" 10 gebrochen ("gef lext" ) . Die Tem- 
per aturfUhrung in den Ileizkamaern kann auch etufenweise, z.B. 
durch Unterteilung der Jeweiligen Heizzone erfolgen, falls dies 
,in einzelnen Fallen erwunscht Bein sollte. Ebenso ist as moglich, 
die VSrae- b*w. Wasserdampf behandlung nur in einer oder in bei den 
Heizkaaaern ▼orzunehaen. Die Wasserdampf behandlung in weniger 
Stufen ale der Anzahl der Uberzugeechichten entspricht. z.B. nur 
in einer Stufe, 1st dann vorteilhaft, wenn beispielsweiae das 
TrSefrwP f B ri a l k einer zu starken Warmebeanspruchung auegesetzt 



werden soil oder wenn z.B. eine beetiamte tJberzugsechicht 
varhaltniomSag waraeeapf indlich ist. Bei Aufbringen einer Orund- 
schicht aua Tierlein differiert der technieche Ablauf , z.B. 
kann eich die Heizzone k eriibrigen. 
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Deispiel 1 

g Fhenol-Formaldehydresol mit 1,75 Mol ankondensiertem Formaldehyd 
pro Mol Phenol in Form einer wafirigen Lbeung mit etwa 75 Gew.-# 
Festharzgehalt werden auf einer Vulkanf iberscheibe, mit einera Durch- 
messer von 17*8 cm gleichmaftig verteilt und mit Z r j g Korund be- 
st reut. In einer Heizkammer mit einer Teraperatur von 180 bis 200 C 
wird dLrei bis vier Kinuten lang uberhitzter Wasserdampf von 350°C 
iiber .die Scheibe geleitet . Hach dem Abklihlen auf Raumtemperatur werden 
5,5 g des gleichen Binderaittels als Deckschicht aufgebracht. Die Aus- 
hartung erfolgt in 8 - 10 Minuten unter gleichen Eedingungen wic die 
Grundschichtaushartung. 

Bei8piel 2 

Eb wird gearbeitet vie nach Beispiel 1, jedoch erfolgt die Aushartung 
nach Aufbringen der Deckschicht in 2 Stufen, nUmlich die Anhartung 
in 2,5 bis h Minuten bei 200°C ra it Wasserdampf von 350°C und die end* 
giiltige Aushartung durch zwei Stunden langes Erhitzen auf 130°C in 
Heiflluft, die durch die Heizkammer geleitet wird. 

Beispiel 3 

5 g Phenol-Forraaldehydresol werden auf einer Vulksnf iberscheibe mit 
einera Durchmesser von 17*8 cm gleichmaftig verteilt. Nach dem Ein- 
bringen der Scheibe in eine Heizkammer erfolgt innerhalb von etwa 
einer Minute bei einer Heizkararaerteraperatur von 200°C unter Luft- 
umwalfcung oder unter Zufuhr von liberhitztem Wasserdampf von 350°C 
die Abgabe der Hauptmenge des Nassers. Die heiBe Scheibe wird mit 
hO g Korund bfcstreut und drei bis vier Minuten bei 2O0°C Kammer- 

temperatur-und— 350-G~Dampf te»peratui angeh&rtet . 

Nach dem Abkiihlen erfolgt das Auftragen von 10 g des gleichen Harzes 
als Deckschicht, Die AuchSrtung erfolgt wie noch Beispielen 1 oder 2* 
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Beispicl 4 

Es wird gearbeitet wie nach Beispiel 1, jedoch werden dem Phenol- 
Formaldebyd-Harz 2 Gew.-# fein verteilte, hochaktive Kieselsaure 
zugesetzt. Damit wird eine besonders giinstige Kornverteilung er- 
reicht . 

Beisp l al 5 

Es wird gearbeitet wie nach Beispiel 1, jedoch unter Mitverwen- 
dung von 1 Gew.-# Ammoniumnitrat als Hartungskatalysator ira Binde- 
mittel. Kan erhalt eine gegeniiber Beispiel 1 raschere Hartung. 

Beispiel 6 

Es wird gearbeitet wie nach Beispiel 1, jedoch wird dem Phenol- 
Formaldehyd-Harz Marmormehl als FUllstoff im Verhaltnis 2:1 fUr 
die Grundschicht bzw. 1:1 fur die Deckschicht zugemischt. Man 
erhalt infolge der erhohten Viskositat eine verbesserte Kornver- 
teilung. Aufierdem zeigt das Binderaittel eine verbesserte Festig- 
keit beim Schleif vorgang. 

Beispiel 7 

Eine Losung von 30 Gew.-T. Hautleim, h Gew.-T. Hexamethylentetramin 
in 56 Gew.-T. Vasser mit Zusatz von 10 Gew.-T. Marmormehl wird in 
einer Menge von 120 g/m 2 mit einer Temperstur von 60°C auf einen ^ 
vorimpragnierten Baumwollkbper aufgetragen und sofort mit 300 g/m 
Normalkorund (Kornung Nr. 80) bestreut. In einer Heizkammer (120 C) 
wird 3Minuten lang Wasserdampf von 180°C iibergelei tet . Nach dem 
Abkiihlen auf 25°C werden 250 g/m 2 der Mischung eines 70 *igen 
py^T.Fnrmaldeh vd-Resols (MolverhSltnis Phenol: Fo rmeldehyd = 
1-.1.0 mit Marmormehl Ltn Gewlchtsverhaltnis 1:1 aufgetragen und 
wie unter Beispiel 2 ausgehartet. 
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Beispiel 8 

Wie unter Beispiel 7 wird Normalkorund (Kbrnung Mr. 80) mit einer 
GlutinleimloBUng als Grundbindemittel auf einem maschinenglatten , 
geleimten Spezialpapier aus Kraf tzellotof f, Flachengewicht '>h0 g/m , 
fixiert. Naoh dera Abkiihlen werden 250 g/m" einer Mischung von 
50 Gew.-T. Hamstoff-Furanharz (Kolverhaltnis: Harnstoff V, 
Formaldehyd 1,9; Furf urylalkohol 0,4), 1 Gew.-T. Ammoniumchlorid 
und 50 Gew.-T. Quarzmehl aufgetragen. Die Ausnartung erfolgt in 
k Minuten in einer Kammer von 130°C,in die uberhitzter Wasserdampf 
von 180°C eingeblasen wird. 
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Patentansprttche 



1. Verfahren zur HerBtellunE von 1&hle* fmittefeebildcn durch 
Aufbringon von hartbaren Kunstharzen .oder von tierischcm 
Leim auf Faserstoff , darauffolgendes Aufbringen von Schleif- 
kfirnern, anschliefiende teilweise Trocknung und gegebenenfalls 
Hartung des Kunstharzes boi erhohter Temperatur oder Verfesti- 
gung des Leims, Aufbringon deB hartbaren Kunstharzes in zwei- 
ter Stufe und darauf folgende vollBtandige Hartung in .weiter 
Stufe, dadurch gekennzeichnet, dafi die Hartung oder Trocknung 
in mindeBtens einer Stufe in Qegenwart ^on ™™^™ t 1 ** ffl^Y* 
hitzte* WaBserdampf erfolgt. deesen Partialdampfdrucl^unterhalb 
des TaupunktB liegt. aber mindeetenB demjenigen einer Tempe- 
ratur von 50°C entspricht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Uberhitzte WaBserdampf im degenstrom Uber den zu hartenden 
Oberzug geleitet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. dafi 
die Hartung des KunstharzeB in erster und/oder zwciter Stufe 
bo durchgefUhrt wird, dafi die beschichtete Unterlage plan an- 
geordnet ist . 

ft. Verfa hren nach Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekenn z eichne t , dafi 
das Kunstharz zuaaimen mit mineralischen Fttllstoffen und ge- 
gebenenfalls Hfirtungskatalysatoren eingesetzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi das 

Gewichtsverhaltnis von FUllstoff zum Kunstharz <0,02 bis 2) : . 
betragt. 
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6. Verfahren nach Anspruch k oder 5, dadurch gekennzeichnet , dafi 
das Kunstharz in der Grundschicht zusammen mit FUllstoffen mit 
grofier aktiver Oberfl&che eingesetzt wird. 

7. Verfahrcn nach AnsprUchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet , dafi 
das hfirtbare - Kunstharz ein Phenolharz . vom Resoltyp ist. 

8. Verfahrcn nach AnsprUchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Trocknungstemperatur im Bcrcich von 50 bis 200°C liegt. 

9. Verfahrcn nach AnsprUchen 1 bis 8, dadurch gekennzeihcnet, dafi 
die Hftrtungstemperatur im Bereich von etwa 50 bis 350°C liegt. 

lo. Verfahren nach AnsprUchen 1 bis 9» dadurch gekennzeihcnet, dafi 
die Temperatur des Wasserdampf s im Bereich von etwa 120 bis 
350°C liegt. 



11. Verfahren nach AnsprUchen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dafi 
• die HSLrtung im Trockner bei erhShtem Innendruck vorr.enonmen 
wird. 



> 



15 September 1971 
Dr. LQ/Kr 
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